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Kuqelgelenk 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Kugelgelenk 
gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Bei einem bekannten Kugelgelenk dieser Art besteht die als 
Abdichtung vorgesehene Umhullung aus einer Manschette bzw. 
aus einem Balg aus naturlichem oder synthetischem Kautschuk 
Oder aus thermoplastischen Elastomeren. Diese Manschetten 
bzw. Balge sind kegelformig ziehharmonikaartig gewellt. Sie 
werden liber die Zapfen des Kugelgelenks geschoben und 
greifen mit dem Rand der grofieren Offnung unter Vorspannung 
in eine umlaufende Nut des Kugelgelenkgehauses ein. 
Zusatzlich wird bzw. werden uber die Manschette bzw, dem 
Balg ein oder zwei massive Sicherungsring (e) oder Spiral- 
federring(e) gespannt, der bzw. die die Manschette bzw. den 
Balg in die Nut eindruckt bzw. eindrucken und diese dadurch 
sicher und dicht befestigt bzw, befestigen. 

Diese Konstruktionsweise erfordert eine getrennte 
Herstellung, Lagerhaltung und Montage einerseits der 
Manschetten bzw. Balge und andererseits der Kugelgelenk- 
korper. Fur den bzw. die Sicherungsring (e) und den bzw. die 
Spiralfederring{e) muS hierbei auEerdem ein korrosionsbe- 
standiges und damit teueres Material verwendet werden. 
Hinzukommt, daS beim Aufspannen des Spiralf ederringes 



montagebedingt relativ haufig die Manschette bzw. der Balg 
eingerissen wird und somit eine hohe AusschuSrate auftritt 
und aufwendige Nachbessertmgsarbeiten anf alien. 

Mit der vorliegenden Erfindung soil die Aufgabe gelost 
werden, die Herstellung von Kugelgelenken der eingangs 
erwahnten Art zu vereinf achen, die Montagezeit zu 
verkurzen, die Herstellungskosten und die AusschuSrate zu 
senken. AuiSerdem soil die Lebensdauer derartiger 
Kugelgelenke erhoht werden. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 
1. 

Durch die Anwendung der Erfindung entfallt die getrennte 
Herstellung und Lagerhaltung der Manschetten bzw. Balge und 
der Sicherungs- bzw. Spiralfederringe, da sich der 
Kunststoff der Umhiillung beim Anformen in die Nut hinein 
erstreckt und sich mit dem Material des Kugelgelenkgehauses 
formschlussig verbindet. Es werden daher auch keine 
Sicherungs- bzw. Spiralf ederringe mehr benotigt, so daS 
diese und die durch diese bedingten Ausschusse und 
Nachbesserungen entf alien. 

Weitere vorteilhafte Einzelheiten der Erfindung sind in den 
Unteranspiruchen angegeben und werden nachfolgend anhand der 
in der Zeichnting veranschaulichten Ausfuhrungsbeispiele 
naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig- 1 ein Ausfuhrungsbeispiel mit vom Boden 

aus eingespritzter Lagerschale und die 

Fig. 2 und 

2a bis 5 weitere vorteilhafte Ausgestaltungen 

eines Kugelgelenks . 

In der Zeichnung ist in Fig. 1 mit 1 ein Kugelgelenk 
bezeichnet. Es besitzt ein Kugelgelenkgehause 2, das mit 
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einer Aussparung 3 versehen ist, die uber eine Offnung 2.1 
zuganglich ist. In der Aussparung 3 befindet sich eine 
eingespritzte Lagerschale 4 aus Kunststoff mit geringem 
Reibungskoeffizientem Die Lagerflache der Lagerschale 4 
dient zur Lagerung einer Kugel 5, die am Schaf t 6 eines 
Kugelzapf ens 7 vorgesehen ist. Am KugelgelenkgeMuse 2 ist 
ein Befestigungsmittel in Form eines seitlich abstehenden 
Flansches 8 vorgesehen. 

Die Herstellung des Kugelgelenks 1 erfolgt derart, dafi der 
Kugelzapfen 7 mit seiner Kugel 5 in die Aussparung 3 in 
seiner vorgesehenen Endlage eingebracht und anschlieSend 
die Offnung 2,1 mit einem nicht dargestellten Formwerkzeug- 
stempel geschlossen wird. Auf der der Seite 2.1 gegenuber- 
liegenden Seite ist der geschlossene Boden 2.2 des 
Kugelgelenkgehauses 2 mit einer AnguSof fnung 2.3 versehen, 
uber die durch einen AnguiSstempel 10 eines nicht naher 
gezeigten Spritz- oder SpritzgieSwerkzeugs die Kunststoff- 
masse in den verbleibenden Hohlraum zwischen der Innenwand 
3.1 der Ausspairung 3 und der Kugel 5 eingespritzt wird. 
Hierdurch wird die Lagerschale 4 gebildet. 

Zur guten Verankerung der Lagerschale 4 in der Aussparung 3 
.ist deren Innenwand 3.1 gerauht, gerieft, umlaufend 
genutet, oder in sonst geeigneter Weise haf tvermittelnd 
ausgebildet. Insbesondere kann bei der Herstellung des 
Kugelgelenkgehauses 2 nach den bekannten Metal IguSverfahren 
die entstehende rauhe Oberflache unbearbeitet belassen 
werden, da es nicht auf eine hohe Genauigkeit bei der 
Herstellung der Innenwand 3.1 ankommt. 

Als Material fur das Kugelgelenkgehause 2 dient ein Metall, 
vorzugsweise Stahl bzw. Gufistahl. Auch konnen Aluminium 
Oder Kunststoff verwendet werden. Fur die Lagerschale 4 
wird ein thermoplastisch oder duroplastisch verformbarer 
und anschlieSend aushartender Kunststoff verwendet, der 
eine geringe Gleitreibung besitzt. Als vorteilhafte 



Kunststoffe haben sich Polyethylen, Polypropylen, 
Polyoxymethylen, Polyethersulfon, Polyetheretherketon oder 
Polyamid erwiesen. Es sind jedoch auch andere geeignete 
Kxinststoffe anwendbar. 

Das Material der Lagerschale 4 kann auch aus einem 
geschaumten Kunststoff bestehen. Dieser geschaumte 
Kunststoff kann beispielsweise so hergestellt sein, daS dem 
Material, das im Sprit z- oder im Sprit zgielSprozefi 
verarbeitet wird, etwa bis zu 20% Treibmittel zugesetzt 
sind. Dadurch erhalt man einen offenporigen oder 
geschlossenporigen Kunststof f -Schaumstof fkorper, der trotz 
der Poren noch eine genugend .grofie Festigkeit besitzt und 
daher eine lange Lebensdauer gewahrleistet . Dieser 
Kiinststof f-Schaumstoffkorper hat bei of fenzelliger 
Ausbildung auSerdem die Eigenschaft, Schmierrnittel 
aufnehmen zu konnen, so daS ein Kugelgelenk 1 mit 
Dauerschmierung erhalten werden kann. 

ErfindungsgemaS ist der bisher durch eine Manschette bzw. 
einen Balg abgedichtete Bereich zwischen dem Schaft 6 und 
einer im oberen Bereich 2.0 des Kugelgelenkgehauses 2 
vorgesehenen umlaufenden Nut 2,01 mit einer angeformten 
elastischen, den gesamten vorhandenen Hohlraum ausfullenden 

■ 

Umhullung 21 aus einem vemetzten und/oder unvemetzten 
Elastomer umgeben. Die Umhullung 21 verlauft zumindest vom 
mittleren Bereich 22 des Schaftes 6 aus bis in die Nut 2.01 
Oder bis unterhalb der Nut 2.01. Beim Anformen der 
elastischen Umhullung 21 wird der Kunststoff in die Nut 
2.01 eingeformt. Als Material fur die Umhullung 21 dienen 
vorzugsweise Kunststoffe, wie Polyurethan, Polyester oder 
Silikon oder auf der Basis von Polyurethan, Polyester oder 
Silikon, Da die verwendbaren Kunststoffe an dem Material 
des Kugelgelenkgehauses 2 gut haften, konnen Sicherungs- 
oder Spiral federringe vollstandig entf alien. 
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Bevorzugt besteht die Umhullung 21 aus geschlossen- 
iind/oder of f enzelligem Material, wie anhand des in der 
rechten Seite der Fig. 1 gezeigten teilweisen Schnittes 
durch die Umhullung 21 dargestellt ist. Hierdurch wird eine 
gunstigere Belastung des Materials bei grofien 
Winkelausschlagen des Schaftes 6 erreicht und die 
Lebensdauer der Umhullung 21 verlangert. 

Insbesondere ist das geschaumte Material offenzellig 
ausgebildet und besitzt an seiner AuSenoberf ISche eine 
geschlossene AuSenhaut 23, Dies bedingt bei mechanischer 
Beanspruchung eine hohere Festigkeit. AuSerdem konnen bei 
diesem Material die Zellen als Schmieirmittelreservoir 
dienen. Als Schmiermittel kann beispielsweise Fett oder 01 
Oder ein Fett-6l-Gemisch verwendet werden. 



Mit Vorteil kann die AuISenwand bzw, die AuSenhaut 23, 
ahnlich den bekannten Balgmanschetten, ringformig gewellt 
ausgebildet sein, wie anhand der rechten Seite des 
Kugelgelenks 1 der Fig. 1 gezeigt. Hierdurch werden die 
Zug- und Druckbelastungen des Materials der Umhullung 21 
bei starkem Ausschlag des Schaftes 6 vermindert und die 
Lebensdauer der Umhullung und damit auch des Gleitlagers 
verlangert . 

Es sei erwahnt, daS anstelle einer umlaufenden Nut 2,01 
auch mehrere Nutabschnitte oder/und Einbuchtungen oder/und 
Einkerbungen vorgesehen sein konnen, in denen sich das 
Material der Umhullung 21 fest verankern kann. AuSerdem 
kann die Erfindung auch bei anderen Konstruktionen von 
Kugelgelenken angewendet werden. Beispielsweise muS keine 
Kunststof f schale 4 vorhanden sein oder das Kugelgelenk- 
gehause 2 kann auch in beliebig anderer Weise, beispiels- 
weise so ausgebildet sein, daS sein Boden eine Offnung zum 
Einfuhren des Kugelzapfens aufweist, der mit einer 
Druckplatte verschlossen wird, welche durch Umbordeln bzw. 
Einrollieren eines Randes des Kugelgelenkgehauses 2 be- 
festigt wird- Auch ist es fur die Funktion der Erfindung 
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unbeachtlich, aus welchem Material das Kugelgelenkgehause 2 
iind/oder der Kugelzapfen 7 besteht bzw. bestehen. Diese 
Materialien konnen je nach auftretender Belastung oder dgl. 
frei gewahlt werden, * 

Vorteilhaft ist die Anwendung der Erfindung auch bei 
Kugelgelenken 1 der in den Fig. 2 bis 5 dargestellten Art, 
bei denen der Formstempel zur Herstellung einer Kunststoff- 
lagerschale 4 in besonderer Weise ausgenutzt wird. 

Gemafi dem in der Fig. 2 dargestellten Ausfuhningsbeispiel 
ist ira Boden 2.2 des Kugelgelenkgehauses 2 auf dem dem 
Kugelzapfen 7 gegenuberliegenden Kugelkalottenabschnitt 5.1 
bei der Herstellung der Lagerschale 4 durch eine als 
Bohrxmg ausgebildete Offnxuig 2.21 ein im Angufistempel 10 
verschiebbar gefuhrter Formstempel 10.1 gegen die Kugel 5 
gepreEt • 

Ein besonderer Vorteil der Anwendung des Formstempels 10.1 
ist aus den Fig, 2 und 3 ersichtlich. Bei den dort 
gezeigten Kugeln 5 ist der Kugelkalottenabschnitt 5.1 nicht 
voll als Kugelflache ausgebildet, sondem bildet z.B. eine 
mehr oder weniger plane oder nach innen kegelformige, 
gegebenenfalls abgestufte oder eingedellte Flache 5.2. Dies 
tritt bei der Herstellung des Kugelkorpers 5 in der Regel 
dann auf, wenn der Kugelzapfen 7 mit der Kugel 5 nach der 
spanabhebenden Bearbeitung vom Rohmaterial abgetrennt, 
insbesondere durch Drehen abgestochen wird. Wurde hier die 
Lagerschale 4 ohne Formstempel 10,1 gespritzt werden, dann 
konnte sich die Kugel 5 nicht mehr oder nur sehr schwer 
drehen bzw. schwenken lassen. Wird jedoch die Offnung 2.21 
so angeordnet und auch der Formstempel 10.1 derart 
angeordnet und ausgefuhrt, daS er zumindest die Flache 5.2 
bedeckt und dicht umschlieSt, dann tritt dieser Effekt 
nicht mehr auf. Dieser Flachenbereich wird dann namlich 
nicht mehr mit ausgespritzt , so daS die Kugel 5 in der 















• # 






• • •*# 


1 : 












« 








^9 











Lagerschale 4 allseitig leicht bewegt werden kann, auch 
wenn die Kugelflache nicht voll ausgebildet ist. Durch 
Anwendimg dieser MaSnahme ist daher der Abstechvorgang oder 
dgl. iinkritisch, so d&S die Kugel 5 und damit auch das 
Kugelgelenk 1 rationell und kostengunstig hergestellt 
werden konnen. 

Zusatzlich ist durch den Fortnstempel 10.1 unter anderem 
eine gute Fixierung der Kugel 5 im Formwerkzeug 
gewahrleistet . Bei Verwendung des Forrostempels 10.1 ist 
bzw. sind vorzugsweise wenigstens eine oder auch mehrere 
AnguiSstellen 2,3 seitlich vom Formstempel 10.1 angebracht, 
wie in der Fig. 2a anhand von vier AnguSstellen 2.3 
schematisch dargestellt ist. 

GemaiS dem in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel kann 
bzw. konnen mittels entsprechender Formwerkzeuge ein bzw. 
je ein Dichtungs-O-Ring 11 bzw. 12 aus einem Kautschuk oder 
einem Elastomer eingesetzt oder insbesondere bei der 
Herstellung der Lagerschale 4 mit eingeformt werden. Dieser 
bzw. diese dichten den jeweiligen Endrand 4.2 der 
Lagerschale 4 nach auSen hin ab. 

Die durch den Formstempel 10.1 erhaltene Offnung 4.1 in der 
Lagerschale 4 kann durch eine eingesetzte, eingepreJSte oder 
eingegossene Dichtung aus einem Elastomer oder aus einem 
thermo- oder duroplastischen Kunststoff , auch in Form eines 
geschlossen- oder offenporigen Schaumstof f s, geschlossen 
werden. Zur Verbesserung deir Gleiteigenschaf ten der Kugel 5 
in der Lagerschale 4 kann bei Verwendung von of fenzelligem 
Schaumstoff dieser mit einem Schmiermittel, beispielsweise 
einem 6l und/oder Fett, getrankt sein. 

In die Offnung 2.21 kann auch gemafi Fig. 4 wenigstens eine 
Druckfeder 13 aus Kunststoff oder insbesondere aus Metall, 
beispielsweise in Form einer Schraubenf eder oder einer 
Tellerfeder, angeordnet sein. Diese kann bzw. konnen durch 
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ein fest einsetzbares Fixierelement 14, z. B, einem als 
Dichtxing dienenden VerschluSstopfen, aus Kunststoff oder 
Metal 1 lagegesichert und gegen den Kugelkalottenabschnitt 
5.1 vorgesparmt sein/ Die Druckf eder (n) 13 gewahrleistet 
bzw. gewahrleisten Spielf reiheit der Kugel 5 und verhindert 
bzw. verhindern das Entstehen von Klappergerauschen bei 
uber der Lebensdauer des Lagers eingetretenem VerschleiiS, 
Das Fixierelement 14 kann in den Boden 2.2 eingeschnappt, 
eingeprefit, eingeschweiSt , eingeklebt und/oder eingebordelt 
sein. Auch kann es, eventuell zusatzlich, ein AuSengewinde 
aufweisen tmd beispielsweise gemaiS Fig. 4 als einschraiib- 
bare Scheibe ausgebildet sein. 

Die Offnung 2.21 kann auch bei Anwendung von Dnickfedern 
13, mit 01 und/oder Fett gefullt sein. Zweckmafiig kann das 
Fixierelement 14 aus einem insbesondere einschraubbaren 
Schmiemippel 15 bestehen, wie anhand der Fig. 5 gezeigt 
ist, Auch konnen der Schmiemippel 15 und das Fixierelement 
14 so ausgebildet sein, daS der Schmiemippel 15 in das 
Fixierelement 14 eingeschraubt werden kann. 

SchlieSlich wird es als vorteilhaft angesehen, daS die 
Umhullung 21 als Zweikomponenten-Ausfuhrung, d.h. aus 
praktisch unelastischem Material, wie beispielsweise 
Polyamid, im Bereich der umlaufenden Nuten 2.01, 2.02 oder 
der Nutabschnitte oder/und der Einbuchtungen oder/und der 
Einkerbungen und aus einem Elastomer in den ubrigen 
Bereichen der Umhullung 21 ausgefuhrt ist. 

Auch wenn im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 zwei Nuten, 
insbesondere umlaufende Nuten 2.01 und 2.02, eingezeichnet 
sind, konnen mit Vorteil auch Ausfuhrungen verwendet 
werden, die nur eine der beiden Nuten 2.01 oder 2.02 oder 
gar keine Nut besitzen. 



Sachsenring Automobiltechnik GmbH 
08058 Zwickau 



Schutzanspruchf^ 

1. Kugelgelenk, bestehend aus einem Kugelgelenkgehause, 
vorzugsweise mit angeformten Befestigungsmitteln, einer in 
einer Aussparung des Kugelgelenkgehauses schwenkbar gelagerten 
Kugel eines Kugelzapfens und einer elastischen Abdichtung 
zwischen dem Schaft und dem Kugelgelenkgehause, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Abdichtung aus einer. angeformten 
Umhullung (21) aus einem vemetzten und/oder unvemetzten 
Elastomer besteht. 

2. Kugelgelenk nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Umhullung (21) aus einem of fenzelligen und/oder 
geschlossenzelligen Schaumstof f mit einer dichten AuSenhaut 
(23) besteht. 

3. Kugelgelenk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Kugelgelenkgehause (2) im oberen Bereich 
(2.0) auBen eine umlaufende Nut (2,01) oder Nutabschnitte 
oder/xind Einbuchtungen oder/und Einkerbungen besitzt, daJS sich 
die Umhullung (21) bis oder bis unterhalb der Nut (2.01) oder 
Nutabschnitte oder/und Einbuchtungen oder/und Einkerbungen er- 
st reckt und daS diese mit dem Material der Umhullung (21) aus- 
gefullt ist bzw. sind. 



4. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dag am Schaft (6) des Kugelzapfens (7) eine 
weitere umlaufende Nut (2.02) oder Nutabschnitte oder/und 
Einbuchtungen oder/und Einkerbungen vorgesehen sind. 

5- Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Umhullung (21) aus Polyurethan oder 
auf der Basis von Polyurethan besteht. 

6- Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Umhullung (21) aus Polyester oder auf 
der Basis von Polyester besteht. 

7. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Umhullung (21) aus Silikon oder auf 
der Basis von Silikon besteht. 

8. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Material der Umhullung (21) ein ge- 
schaumter of fenzelliger und/oder geschlossenzelliger polymerer 
Werkstof f ist . 

9. Kugelgelenk nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schaumstof f als of fenzelliger Formkorper mit geschlos- 
sener AuEenhaut (23) ausgebildet ist. 
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10. Kugelgelenk nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Zellen des Schaumstof f s zumindest zum Teil mit einem 
Schmieinnittel ausgefiillt sind. 

11. Kugelgelenk nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Aufienoberf lache bzw. die Aufienhaut (23) 
ringformig gewellt ist. 

12. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Kugel (5) in der Aussparung (3) des 
Kugelgelenkgehauses (2) in einer eingesetzten oder einge- 
spritzten Kugelschale (8) aus Kunststoff gelagert ist. 

13. Kugelgelenk nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die Umhullung (21) als Zweikomponenten- 
Ausfuhrung, d.h. aus praktisch unelastischem Material, wie 
beispielsweise Polyamid, im Bereich der umlaufenden Nuten (2.01, 
2.02) Oder der Nutabschnitte oder/und der Einbuchtungen oder/und der 
Einkerbungen und aus einem Elastomer in den ubrigen Bereichen der 
Umhullung (21) ausgefuhrt ist. 
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